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Sekil 1.21: Tezgéahta islenecek parcanin resmi
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Asagidaki islem basamaklarimi takip ederek CNC torna tezgihinda parcalar
asamalarina gore isleyiniz.

islem Basamaklar1 Oneriler

» Parca programini yaparken is pargasi
referans noktasi olarak par¢anin alin
merkezi sifir noktasi olarak alinmalidir.

» Takim istasyonundan takimi OFFSET
sayfasina gore cagirabilmelisiniz.

» FANUC(T0101),SIEMENS (T1D1)

» Kaba tornalama igin sabit kesme hiz1 (G96
M4 S180), ayna devrinin sinirlandirilmast
FANUC (G50S2500), SIEMENS
(LIMS=2500) parametrelerini
kullanabilmelisiniz.

» Verilen tablodaki islem sirasina, kesici ug
yarigap telafi radyiisii (G41/G42)

» Programlama icin gerekli genel degerlerine, kesme hizi, devir sayis1 ve
bilgilerinizi kontrol ediniz. ilerleme hiz1 degerlerine dikkat
etmelisiniz.

» Modal komutlarin kalict komutlar
oldugunu unutmamalisiniz.

» G1 komutu ile pah kirarken ayni satirda X
ve Z eksenine ayni anda hareket
vermelisiniz.

» Kesicinin yapacagi dairesel hareketin
radyiise uygun olmasina dikkat etmelisiniz
(G02 veya GO3).

» R radyiis yarigapinin isaretine dikkat
ediniz (yay <180°+ , yay>18(olarak
alabilirsiniz).

» Cevrimlerden once takimi giivenli bir
baslangi¢ noktasina GO hizi ile

» CNC tornada yapilacak ise uygun getirebilmelisiniz.
¢evrim seginiz. » Programini yapacaginiz i pargasinin
imalat resmini inceleyerek par¢anin
islenmesinde kullanacaginiz ¢evrimler
belirlenmelidir.

» Cevrim i¢inde (F, S, T) kullanmazsaniz
¢evrimden onceki degerleri kabul etmis
olursunuz.
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» Aln ve silindirik tornalama
¢evrimleri i¢gin FANUC (G71/G72),
SIEMENS (CYCLE 95) segerek
takimyollarii olusturunuz.

» Kullandiginiz ¢evrimlerdeki degerleri
kontrol ediniz.

» Verilen tablodaki uygun takim ile
finis i¢in FANUC (G70),
SIEMENS(CYCLE9S) ¢evrimini
kullaniniz.

» Parca yiizeyinde birden fazla islem varsa
(konik, radyiis, pah vb.) FANUC
(G71/G72), SIEMENS (CYCLE 95) alin ve
silindirik tornalama c¢evrimlerinden birini
kullanarak parga programint kolayca
hazirlayabilirsiniz.

» FANUC (G71/G72) ¢evrimlerinde
baslangic ve bitig satir numaralari,
SIEMENS (CYCLE 95) ¢evriminde var1
isleme yontemleri kullanimina dikkat
etmelisiniz.

» FANUC (G71/G72) ¢evrimlerinde
parcanin profilinin dogru yazilmasina
SIEMENS (CYCLE 95) ¢evriminde alt
programin dogru yazilmasina ve
uzantisinin SPF olmasina dikkat
etmelisiniz.

» Parcganin profili kaba islemeden sonra finig
islemi i¢in tareti uygun bir park noktasina
¢ekmelisiniz.

» Finig ¢evrimlerinde yiizey kalitesi ve
puriizliligi i¢in yiiksek devir diisiik
ilerleme kullanmalisiniz
(G97M4S3500F0.05).

» Finis ¢evrimlerinde ¢evrimin baglangi¢ ve
bitis satirlari i¢in kaba tornalamada verilen
degerler ile ayn1 degerleri kullanmalisiniz.

» Dokiim veya dovme malzemelerin
islenmesinde ¢ok verimli sonuglar elde
edebilirsiniz.

» FANUC (G73) ¢evriminde kaldirilacak
paso miktarini ve kag seferde alinacagini
uygulayabilmelisiniz.

» Duruma gore GO veya G1 ile kesici, kanal
kalemi genigligi dikkate alinarak Z ekseninde
ve par¢a capindan bir miktar, biiyiik X
ekseninde konumlandirilmalidir.

» Kesici hizli ilerleme ile 6nce Z ekseninde
sonra X ekseninde dongii baslangi¢
noktasia emniyetli mesafe birakilarak
getirilmelidir.

» Q degerini verirken kanal kalemi genisligi
dikkate alinmalidir (genellikle kalem
genigliginden 1mm kiigiik).
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Asagidaki islem basamaklarini takip
ederek CNC torna tezgahinda pargay1
isleyiniz.

Dokiim veya dovme gibi malzemeleri
isleyecekseniz FANUC(G73)
cevrimini kullanarak program yaziniz.

Islenecek parcaya kanal agmak igin
FANUC(G75), SIEMENS (CYCLE
93) kanal isleme ¢evrimi kullaniniz.

Hazirladiginiz parga programlarimi
atolyenizde bulunan CNC torna
tezgahinda 6gretmenleriniz
gozetiminde uygulayiniz.

P degeri, malzeme ve kesicinin 6zelligine
gore verilmelidir.

Q ve P degerlerinin mikron cinsinden de
verildigini unutmamalisiniz.

CYCLE 93 Kanal isleme ¢evriminde en
uygun VARI se¢enegini
kullanabilmelisiniz.

CYCLE 93 Kanal igleme igin takim
listesinde kanal takiminin genisligine
dikkat ederek ikinci bir kesici ug takim
listesinde olusturmalisiniz.

Parcayi, resimde verilen dl¢iide kesmek
icin kesme kaleminin ug¢ genisligine dikkat
ederek parcayi kesebilmelisiniz.
Hazirladiginiz programin son kontroliinii
yapmalisiniz.

Tezgahin kontrol iinitesinin 6zelligine gore
programinizi tezgahta yapabilirsiniz.

Is pargasini baglay1p kesicileri kurallarina
uygun olarak sifirlamalisiniz.

Eksen hareketlerini kilitleyip grafik olarak
veya simiilasyon olarak programi kontrol
etmelisiniz.

Daha sonra eksen kilidini a¢ip kesiciyi
referansa gondermelisiniz.

AUTO tusuna ve SINGLE BLOCK tusuna
basarak programi ¢alistirmali ve pargay1
emniyetli bir sekilde islemelisiniz.
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